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Procede de fabrication d'une piece munie d'une zone mecaniquement affaiblie 
formant un trou ou une amorce de trou, 
5 et profile ainsi obtenu. 


10 , L'invention concerne la fabrication de pieces plastiques munies d'au 

moins une zone mecaniquement affaiblie formant un trou ou une amorce de 
trou. 

Elle vise notamment, mais non exclusivement, la fabrication de 
profiles en matiere plastique comportant une succession longitudinale de trous 

15 ou d'amorces de trou destines a permettre une fixation aisee de ces profiles en 
service. II s'agit avantageusement de profiles constituant ou faisant partie de 
goulottes de cablage electrique. 

On designe ici par Texpression « amorce de trou » (on pourrait aussi 
utiliser la notion d'ebauche) un trou imparfaitement materialise, constitue par 

20 une zone mecaniquement affaiblie par rapport au reste de la piece consideree ; 
une telle zone mecaniquement affaiblie peut notamment etre un trou menage 
sur une partie seulement de Tepaisseur locale de la piece consideree, un trou 
comportant sur une partie de sa profondeur un voile comportant une restriction 
de section (generalement concentrique au trou) qui est destine a etre detruit 

25 lors de la mise en place d'un element de fixation, ou un contour mecaniquement 
affaibli separant une partie centrale, destinee a etre evacuee en service, du 
reste de la piece ; les particularites precitees peuvent etre cornbinees, par 
exemple avec un trou borgne comportant une restriction de section, dont le fond 
a un contour mecaniquement affaibli. Cette zone mecaniquement affaiblie peut 

30 etre de section oblongue. La zone mecaniquement affaiblie peut aussi 
constituer un trou muni d'un lamage. 
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Umteret de prevoir, non pas un trou complet, mais simplement une 
amorce de trou formee d'un trou borgne, est qu'on est libre de n'utiliser qu'une 
partie des amorces de trou pour, par exemple, fixer la piece consideree, sans 
risquer que les amorces non utilisees ne constituent des pieges a impuretes ou 
5 a poussieres, voire nuisent a I'etancheite du volume interne de la piece de la 
piece ; cet interet est en particulier notable pour les goulottes, par exemple de 
cablage electrique , que Ton veut conserver aussi etanches que possibles vis a 
vis de I'exterieur (c'est le cas notamment des goulottes de cablage electrique 
destinees a etre utilisees dans les pieces d'eau de locaux d'habitation). 

10 Par ailleurs, lorsque I'amorce de trou est debouchante, la 

conservation de I'etancheite est moins bonne, mais ('existence de restrictions 
dans les amorces de trou permet un centrage aise des elements de fixation 
(des vis le plus souvent) dans les amorces de trou utilisees en service. 

Enfin le fait de prevoir des amorces de trou constitutes de contours 

15 mecariiquement affaiblis est que les zones de la piece ou sont situees les 
amorces de trou non utilisees en service conservent une plus grande rigidite 
que si les trous etaient realises de fagon complete tout en rendant aise la mise 
en place des elements de fixation dans les amorces effectivement utilisees. 

L'interet d'amorces de trou oblongues est qu'elles peuvent s'etendre 

20 sur une section superieure a la section des elements de fixation finalement 
utilises, et qu'elles permettent a I'utilisateur de choisir I'emplacement de son 
trou final a I'interieur de I'amorce oblongue. 

L'interet de lamages (surfaces d'appui encastrees destinees a 
subsister) est bien connu ; il permet notamment que la tete d f une vis de fixation 

25 soit escamotee dans l^paisseur de la piece. 

On sait deja realiser des amorces de trou, ou des trous munis de 
lamage, dans des pieces en matiere plastique. Ainsi, il est notamment connu de 
fabriquer des pieces par injection en prevoyant, dans le dessin des portions de 
moule, des saillies fixes, ou le plus souvent des tiroirs mobiles. Mais ce 

30 principe, consistant a amenager les trous lames ou les amorces de trou des la 
mise en forme de la matiere plastique, necessite de concevoir les moules en 
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consequence, et n'est applicable qu'aux pieces obtenues par injection, dont la 
geometrie le permet. 

L'invention a pour objet un procede de fabrication de pieces en 
matiere plastique munies de zones mecaniquement affaiblies formant des trous 
5 ou des amorces de trou (en pratique plus nombreuses qu'il n'est necessaire 
pour les besoins de I'utilisation de ces pieces), selon lequel les zones 
mecaniquement affaiblies sont realisees apres production des pieces (ou du 
moins d'ebauches de celles-ci), de maniere a la fois reproductible et fiable, 
esthetique et aisee, pour un cout modere. 
10 Elle propose a cet effet un procede de fabrication d'une piece munie 

d'au moins une zone mecaniquement affaiblie, comportant une etape consistant 
a produire une piece en matiere thermoplastique, et au moins un cycle 
comportant des etapes consistant a : 

realiser locatement un evidement traversant dans une zone de cette 
15 piece, 

echauffer localement cette piece au moyen d'une sonde d'echauffement 
en sorte de rendre plastique cette zone de cette piece, 
modifier a I'aide d'un poingon la geometrie de cette zone rendue 
plastique en sorte de delimiter dans cette piece une zone 
20 mecaniquement affaiblie constituant un trou ou une amorce de trou. 

Ainsi, selon Tinvention, on conforme la zone mecaniquement affaiblie 
par deformation d'une zone plastique de la piece, a I'aide d'un poingon dont la 
forme determine la forme de la zone mecaniquement affaiblie apres 
refroidissement. Ce poingon provoque un refoulement de la matiere a I'etat 
25 plastique, en pratique a I'encontre d'un contre-poingon qui peut affleurer a la 
surface de la piece a I'oppose du poingon. Le poingonnage n'est done pas 
completement traversant et ne se fait que sur une partie de I'epaisseur puisqu'il 
subsiste de la matiere dans le prolongement du poingon (en considerant sa plus 
grande section). 

30 L'interet de Tevidement est notamment d'eviter que la realisation de 

la zone mecaniquement affaiblie, par deplacement de matiere lors du 
poingonnage, implique I'apparition de surepaisseur ; le fait que cet evidement 
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soit traversant (avec une section en pratique constante) correspond a une 
maniere simple et reproductible de realiser un evidement. 

Pour assurer une homogeneite du refoulement de la matiere 
plastique, de maniere preferee, on realise la zone rendue plastique en sorte 
5 qu'elle entoure I'evidement. 

Plusieurs conformations sont possibles pour I'amorce de trou. 

Ainsi, selon une premiere forme possible, on rnodifie la geometrie de 
la zone rendue plastique en sorte de delimiter la zone mecaniquement affaiblie 

10 sous la forme d'un trou borgne dont le fond est constitue d'un voile continu. Ce 
voile garantit I'etancheite des amorces de trou non utilisees. Ce voile affleure de 
preference la surface de la piece qui est a I'oppose du poingon, auquel cas il 
n'est pas necessaire de prevoir un contre-poingon de forme particuliere (il peut 
s'agir d'une simple surface plane). 

15 Selon une autre forme avantageuse, on rnodifie la geometrie de la 

zone rendue plastique en sorte de delimiter la zone mecaniquement affaiblie 
sous la forme d'un trou traversant borde par un voile peripherique. Ce voile 
peripherique peut se comprendre comme un voile (au sens de la premiere 
forme precitee) incomplet II materialise une restriction de section 

20 avantageusement centree sur le reste de I'amorce de trou, et peut servir pour 
centrer correctement, tors de I'utilisation, I'outil destine a preparer un trou de 
fixation dans la paroi a laquetle la piece doit etre fixee, voire I'element de 
fixation lui-meme. Selon son epaisseur, soit ce voile peripherique est detruit lors 
de la mise en place d'un element de fixation, soit il subsiste et constitue un 

25 lamage. 

Selon encore une autre forme de realisation avantageuse, on rnodifie 
la geometrie de la zone rendue plastique en sorte de delimiter la zone 
mecaniquement affaiblie par un contour forme d'evidements. De forme imagee 
cela correspond a materialiser en « pointilles » creux le contour du trou qull est 
30 possible de realiser, en rompant les zones residuelles de matiere reliant 
Tinterieur et I'exterieur du contour. Ce contour est de preference forme 
d'evidements traversants, ce qui facilite la rupture des zones residuelles de 
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liaison. En variante, toutefois, ces evidements materialisant le contour peuvent 
etre borgnes. Selon encore une autre variante, le contour peut etre materialise 
par un contour d'epaisseur constante mais reduite par rapport a I'epaisseur 
locale de la piece (a la maniere d'une gorge). 
5 Le procede de invention est tout particulierement interessant dans 

le cas ou Ton produit par extrusion la piece en matiere thermoplastique. Le 
principe de I'extrusion conduit en effet a un profile de section transversale 
constante, et la realisation d'amorces de trou necessite a priori des operations 
specifiques. 

10 La realisation des zones mecaniquement affaiblies peut etre prevue 

apres ('extrusion, en tirant profit de ce que la matiere constitutive du profile est 
encore tiede : I'apport de chaleur (ou plus generalement d'energie) pour amollir 
localement la matiere plastique peut en etre reduit. A cet effet, de maniere 
avantageuse, on realise le cycle d'etapes au fur et a mesure que le produit est 

15 extrude. On peut aussi realiser ces etapes sur des trongons prealablement 
decoupes. 

Le procede de I'invention est d'autant plus utile qu'il y a dans la piece 
une succession d'amorces de trou possibles ; a cet effet, de maniere preferee, 
on reitere le cycle d'etapes en sorte de realiser une succession d'amorces de 
20 trou. 

Selon une disposition particulierement avantageuse de Tinvention, on 
echauffe localement la piece au moyen d'une sonde dont une partie constitue le 
poingon servant a modifier la geometrie de la zone rendue plastique. II y a ainsi 
une optimisation du point de vue thermique (il n'y a pas de perte thermique 

25 entre le moment ou la matiere est localement echauffee au maximum et le 
moment ou est applique le poingon), et le nombre de pieces rnecaniques 
mobiles est minimise. 

De maniere particulierement avantageuse, la sonde d'echauffement 
est une sonde a ultra-sons (on utilise parfois le terme de « sonotrode »). 

30 II a ete indique que le poingon determine par sa forme celle de la 

future amorce de trou ou du futur trou. 


6 


Selon un premier mode de realisation, le poingon comporte une 
portion d'extremite terminee par une face transversale plane ; cela permet 
d'obtenir, au fond de I'amorce de trou, un voile d'epaisseur en principe 
sensiblement constante. 
5 Selon un second mode de realisation, le poingon comporte une 

portion d'extremite terminee par une face transversale comportant au moins un 
gradin. Cela permet, au choix de realiser un voile obturant la totalite du futur 
trou, avec des variations d'epaisseur, ou une amorce de trou traversante, 
formant une restriction bordee par un voile peripherique ou un trou borde par un 
10 lamage ; ce lamage peut lui-meme etre obture par un voile frangible. 

Ladite portion d'extremite peut avoir tout simplement une section 
cylindrique. 

Elle peut en variante avoir une section oblongue ; dans le cas d'un 
profile, ce poingon est de preference oriente en sorte que sa plus grande 

15 dimension soit parallele a I'axe longitudinal du profile ; toutefois, pour donner le 
maximum de choix quant a Templacement des elements de fixation dans les 
amorces de trou, le poingon peut etre change d'orientation entre la realisation 
de deux trous ou amorces de trou consecutives. 

La portion d'extremite peut avoir tout simplement une section 

20 constante, mais en variante, elle peut avoir une section decroissante ; cela 
permet d'obtenir des trous ou amorces de trou dans lesquels il est aise de faire 
penetrer un outil ou un element de fixation du cote ou le trou ou I'amorce de 
trou est la plus large, sans qu'une telle introduction soit aussi aisee de I'autre 
cote, voire meme possible. 

25 Selon encore une autre forme de realisation, la portion d'extremite 

peut etre terminee par une face transversale (eventuellement concave ) bordee 
par une serie de dents axiales, s'etendant selon une ligne fermee, 
correspondant au contour a materialiser ; elle peut aussi etre terminee par une 
face transversale bordee par un rebord axial continu. 

30 L'invention couvre aussi des profiles adaptes a etre realises selon le 

procede precite. Ainsi elle a egalement pour objet un profile en matiere 
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plastique comportant une succession longitudinale de zones mecaniquement 
affaiblies formant des trous ou des amorces de trou. 

De maniere preferee, chaque zone mecaniquement affaiblie a la 
forme d'un trou borgne dont le fond est constitue d'un voile continu, ce qui est 
5 favorable a une bonne etancheite entre les deux faces de la piece. 

Selon une autre forme de realisation chaque zone mecaniquement 
affaiblie a la forme d'un trou traversant borde par un voile peripherique ou un 
lamage, ce qui peut avoir un interet du point de vue centrage (meme si la 
section n'est pas circulaire, le centrage peut n'etre que longitudinal, ou 
10 transversal seulement). 

Selon encore une autre forme de realisation de profile, chaque zone 
mecaniquement affaiblie est delimitee par un contour forme d'une succession 
d'evidements. 

^invention couvre aussi le cas particulier d'une goulotte de cablage 
15 electrique comportant un socle et un couvercle, ce socle faisant partie d'un 
profile du type precite. 

Des objets, caracteristiques et avantages de I'invention ressortent de 
la description qui suit, donnees a titre d'exemple illustratif non limitatif, en 
regard des dessins annexes sur lesquels : 
20 - la figure 1 est une vue en coupe transversale d'un profile dans une 

premiere etape du procede selon I'invention, 

- la figure 2 est une vue schematique en coupe transversale de ce 
profile dans une seconde etape, 

- la figure 3 est une vue en coupe transversale de ce profile a I'etat 

25 fini, 

- la figure 4 est une vue en coupe transversale de ce profile au 
debut d'une troisieme etape, 

- la figure 5 est une vue similaire a un stade legerement posterieur, 

- la figure 6 est une vue similaire a un stade de fin de poingonnage 
30 ou le profile a une section conforme a celle de la figure 3, 

- la figure 7 est une vue en perspective schematique du profile des 
figures 1 a 6, 
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- la figure 8 est un schema de principe d'un exemple de realisation 
du procede complet de fabrication, 

- la figure 9 est une vue analogue a celle de la figure 6, 
correspondant a une forme differente d'amorce de trou, 

5 - la figure 10 est une vue analogue a celle de la figure 6, 

correspondant a une autre forme differente d'amorce de trou, 

- la figure 1 1 est une vue en perspective d'un autre exemple de 
profile ayant une amorce de trou oblongue, 

- la figure 1 2 est une vue de dessus du profile de la figure 1 1 , 

10 - la figure 13 est une vue en coupe de ce profile selon la ligne XIII- 

XIII de la figure 12, 

- la figure 14 est une vue en coupe transversale d'un autre profile 
dans lequel une autre forme de trou ou d'amorce de trou est en cours de 
formation, 

15 - la figure 15 est une vue en perspective de ce profile a I'etat fini, 

- la figure 16 est une vue de dessus de ce profile, 

- la figure 17 est une vue de ce profile selon la ligne de coupe XVII- 
XVII de la figure 16, 

- la figure 18 est une vue en perspective d'encore un autre profile, 
20 - la figure 19 est une vue de dessus de ce profile de la figure 18, et 

- la figure 20 en est une vue en coupe selon la ligne XX-XX de la 

figure 19. 

Les figures 1 a 3 presentent le principe du procede de I'invention, 
dans le cas d'un profile 10 dans lequel on souhaite realiser une amorce de trou 
25 de forme simple (trou borgne). 

Le profile 10 comporte une paroi 11 d'epaisseur constante, mais il 
faut bien comprendre que cela n'est pas une condition de faisabilite. Plus 
precisement, ce profile comporte deux ailes 12 et 13 bordant la paroi 11, 
donnant conjointement au profile une section en U. II s'agit avantageusement 
30 d'un profile destine a constituer le socle d'une goulotte de cablage electrique 
(auquel cas le volume interne de ce profile est ferme en partie superieure par 
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un couvercle, non represents, par exemple un autre profile de forme en U, ou 
par une autre partie dudit profile). 

Tel que represents a la figure 1 le profile 10 a ete realise, mais a en 
outre subi une operation de pergage (sur toute son epaisseur locale) suite a 
5 quoi il comporte en au moins un emplacement (de preference de tels 
emplacements sont repartis tout au long du profile) un evidement traversant 14. 

La figure 2 represente une etape ulterieure de fabrication du profile 
fini, dans laquelle on echauffe localement le profile en sorte de rendre plastique 
une zone de ce profile. 

10 En pratique, I'echauffement est realise au moyen d'une sonde 

d'echauffement schematises sous la reference 15; toutefois, en variante 
I'echauffement peut etre realise par tout autre moyen, par exemple par une 
paroi sur laquelle le profile circule. 

Cette sonde d'echauffement a, dans I'exemple considere, une double 

15 fonction, dans la mesure ou elle sert aussi de poingon pour, en cooperation 
avec un contre-poingon 16, qui peut n'etre qu'une simple plaque plane, modifier 
la geometrie de cette zone rendue plastique, en sorte de delimiter dans le 
profile une zone mecaniquement affaiblie constituant un trou ou une amorce de 
trou. II faut neanmoins bien comprendre que le poingon peut, en variante,. etre 

20 un element distinct de la source fournissant I'energie provoquant 
I'echauffement. Le fait d'utiliser la sonde comme poingon a notamment pour 
effet de garantir que la matiere situee tout autour de I'evidement est rendue 
plastique (en pratique, le poingon est mis dans le prolongement de I'evidement) 
Cette amorce de trou apparalt aux figures 3 et 7 sous la reference 

25 20. Elle a ici la forme d'un trou borgne dont le fond est un voile continu 21 qui 
obture la totalite de la section du futur trou. La surface de ce voile qui est a 
['oppose du trou borgne affleure avec la surface du reste du profile ; cela 
provient de ce que, comme indique ci-dessus, le contre-poingon utilise est une 
plaque plane. 

30 Les figures 4 a 6 represented trois etapes successives du 

poingonnage, etape au cours de laquelle la matiere de la piece est mise en 
forme. 
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A la figure 4 le poingon .15, dont la section est superieure a celle de 
I'evidement 14, commence a refouler vers le bas de la matiere rendue 
visqueuse par I'echauffement. A la figure 5, on observe que ce refoulement vers 
le bas provoque, sous le poingon, un mouvement de la matiere correspondant a 
5 un retrecissement de la partie basse de I'evidement, et la figure 6 correspond 
au cas ou le poingon, arrive en fin de sa course utile, a provoque une fermeture 
de cette partie basse de I'evidement. 

On comprend aisement que, la matiere n'etant sensiblement pas 
compressible, I'espace laisse degage par I'amorce de trou a le meme volume 

10 que I'evidement 14. Connaissant le volume que Ton veut degager lors de la 
formation de I'amorce de trou, on en deduit aisement le volume que doit avoir 
(si Ton ne veut pas de surepaisseurs) I'evidement 14 ; de preference on realise 
celui-ci par pergage traversant, ce qui a pour effet, notamment de bien controler 
le volume de cet evidement sans risquer que subsiste un quelconque copeau 

15 de matiere. 

La figure 8 represente de fagon tres schematique une installation 
adaptee a mettre en oeuvre le procede de I'invention, avec un poste d'extrusion 
25, un poste de pergage 26, et un poste d'echauffement et de poingonnage 27, 
situes en ligne, c'est a dire que les operations de pergage, d'echauffement et de 

20 poingonnage sont realisees sensiblement a la sortie du poste d'extrusion, ce 
qui explique que les postes 26 et 27 soient representes comme etant adaptes a 
se deplacer parallelement a la direction d'extrusion, pour pouvoir agir 
transversalement (de bas en haut) sur le profile en cours de defilement. Le 
profile obtenu comporte une succession de trous ou d'amorces de trou 

25 schematisees par des traits mixtes. Le poste 27 peut comporter, au choix, un 
meme element pour echauffer et poingonner la matiere plastique, ou deux 
elements distincts proches les uns des autres (pour reduire le refroidissement 
entre I'echauffement et le formage ou poingonnage). Par ailleurs, les postes 26 
et 27 peuvent etre solidaires, c'est a dire constituer conjointement un unique 

30 poste en mouvement, comportant plusieurs outils agissant successivement. 

La figure 9 represente un autre profile, repere 30, se differenciant du 
profile 10 par la forme de son amorce de trou 34. En effet celle-ci est de forme 
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evasee, ce qui est obtenu par la mise en oeuvre d'un poingon 32 dont la portion 
d'extremite 33 est, non pas de section constante (cas du poingon 15), mais de 
forme effilee. L'amorce de trou 34 a, en coupe transversale, une section 
trapezoidale. 

5 Les poingons 15 et 32 sont termines par une face transversale plane. 

La figure 10 represente le cas d'un poingon 42, dont la portion 
d'extremite, de section constante, est terminee par une face transversale 
comportant un gradin 43. II en resulte, dans le profile 40, une amorce de trou 44 
forme par un trou borgne dont le fond 45 presente un rebord 46 (par exemple 

10 destine a former un lamage residuel). 

La figure 1 1 represente un profile 50 presentant, comme celui de la 
figure 7, une amorce de trou 54 completement obturee en partie basse. Cette 
amorce se differencie de l'amorce de trou de la figure 7 par le fait que la section 
est oblongue, ici allongee dans ie sens d'extrusion. II est a noter qu'une telle 

15 forme ne pourrait pas etre obtenue directement, par pergage. De maniere 
preferee, le poingon, schematise sous la reference 52, est tourne de 90 ° entre 
deux amorces de trou successives, de sorte que ces dernieres ont des 
orientations differentes, quoique realisees avec un meme poingon. 

Si Ton revient a la figure 10, on comprend que si Ton poursuivait le 

20 mouvement vers le bas du poingon, on realiserait, soit un trou lame, .soit une 
amorce de trou qui serait debouchante avec une partie basse de section 
restreinte, bordee par un voile peripherique (en d'autres termes le fond 45 de 
cette figure 10 aurait une epaisseur nulle au centre). 

En variante, la meme geometrie de trou lame ou d^morce de trou 

25 (selon I'epaisseur du rebord 67) peut etre obtenue dans un profile 60 a I'aide 
d'un poingon 62 termine par une face transversale plane, cooperant avec un 
contre-poingon 65 comportant une saillie 66. L'amorce de trou 64 est, comme 
explique ci-dessus, un trou dont la partie basse comporte une restriction bordee 
par un voile peripherique 67, ou un lamage (plus epais). 

30 Les figures 18 a 20 correspondent a un autre type d'amorce de trou 

74 qui, a la difference des precedentes, ne comporte pas de portions medianes 
de faible epaisseur, mais sont materialisees par un contour separant des 
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portions interne et externe de meme epaisseur (il peut bien entendu y avoir en 
outre une difference d'epaisseur). Bien entendu, ce qui suit est valable dans le 
cas ou on veut une portion mediane de faible epaisseur. 

On observe ainsi aux figures 18 et 19 un profile 70 dans lequel est 

5 menagee une serie annulaire (mais n'importe quel contour est possible) 
d'evidemment etroits 71 ; ces evidements forment conjointement une amorce 
de trou. Ainsi que cela ressort de la figure 20 ces evidements sont traversants, 
dans I'exemple considere. lis sont ici realises a I'aide d'un poincon 72 dont la 
portion d'extremite est terminee par une face transversale bordee par une serie 

10 annulaire de dents 73. L'evidement traversant de depart peut, dans ce cas, etre 
de faible section. 

Diverses combinaisons des formes de trous ou d'amorces de trou 
decrites sont possibles dans le cadre de I'invention. 

En ce qui concerne la source d'energie provoquant lechauffement, 
15 elle est d'autant plus sollicitee que la piece (qu'il s'agisse d'un profile ou non) 
est a la temperature ambiante. Par contre, dans le cas de la figure 8 ou le 
percage et le poinconnage sont realises en ligne, I'apport energetique est reduit 
par le fait que la matiere constitutive du profile peut ne pas avoir ete 
complement refroidie, etant a peine en-dessous de son seuil de solidification. 
20 Cette source d'energie thermique est de preference une sonde (mais 

peut etre une simple plaque chauffante) ; il s'agit avantageusement d'une 
sonde a ultra-sons (sonotrode), mais il peut s'agir de tout autre element 
chauffant connu approprie, telle qu'une pointe chauffante. 

Bien entendu, I'invention ne se limite pas aux pieces extrudees et 
25 peut notamment s'appliquer a des pieces thermoformees voire des pieces 
injectees pour lesquelles I'invention permet la realisation de trous ou d'amorces 
de trous sans compliquer le processus de thermoformage ou d'injection en 
evitant par exemple d'ajouter des tiroirs de moulage ; cela est particulierement 
interessant dans le cas de petites series ne justifiant pas la constitution 
30 d'outillages trap complexes et couteux. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabrication d'une piece munie d'au moins une zone 
mecaniquement affaiblie, comportant une etape consistant a produire une piece 
en matiere thermoplastique (10, 20, 30, 40, 50, 60, 70), et au moins un cycle 

5 des etapes consistant a : 

realiser localement un evidement traversant dans une zone de cette 
piece, 

- echauffer localement cette piece au moyen d'une sonde d'echauffement 
(15, 32, 42, 52, 62, 72) en sorte de rendre plastique cette zone de cette 

10 piece, 

- modifier a I'aide d'un poingon (15, 32, 42, 52, 62, 72)la geometrie de 
cette zone rendue plastique en sorte de delimiter dans cette piece une 
zone mecaniquement affaiblie constituant un trou ou une amorce de trou. 

2. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on realise 
15 la zone rendue plastique en sorte qu'elle entoure I'evidement 

3. Precede selon la revendication 1 ou la revendication 2, caracterise 
en ce que Ton modifie la geometrie de la zone rendue plastique en sorte de 
delimiter la zone mecaniquement affaiblie sous la forme d'un trou borgne (20, 
34 i 44, 54) dont le fond est constitue d'un voile continu. 

20 4. Precede selon la revendication 1 ou la revendication 2, caracterise 

en ce que Ton modifie la geometrie de la zone rendue plastique en sorte de 
delimiter la zone mecaniquement affaiblie sous la forme d'un trou traversant 
(64) borde par un voile peripherique (67) sur une partie de sa hauteur. 

5. Precede selon la revendication 1 ou la revendication 2, caracterise 
25 en ce que Ton modifie la geometrie de la zone rendue plastique en sorte de 

delimiter la zone mecaniquement affaiblie par un contour (74)forme 
d'evidements (71 ). 

6. Precede selon la revendication 5, caracterise en ce que ce contour 
est forme d'evidements traversants (71 ). 

30 7. Precede selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, 

caracterise en ce que Ton produit par extrusion (25) la piece en matiere 
thermoplastique. 
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8. Procede selon la revendication 7, caracterise en ce que Ton 
realise le cycle d'etapes au fur et a mesure que le produit est extrude. 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 8 f 
caracterise en ce qu'on reitere le cycle d'etapes en sorte de realiser une 

5 succession d'amorces de trou. 

10. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 9, 
caracterise en ce qu'on echauffe localement la piece au moyen d'une sonde 
(15, 32, 42, 52, 62, 72) dont une partie constitue le poingon servant a modifier 
la geometrie de la zone rendue plastique. 

10 11. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 

caracterise en ce que la sonde d'echauffement (15,32, 42, 52, 62, 72) est une 
sonde a ultra-sons. 

12. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 11, 
caracterise en ce que le poingon (15, 32, 52, 62) comporte une portion 

1 5 d'extremite terminee par une face transversale plane. 

13. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 11, 
caracterise en ce que le poingon (42) comporte une portion d'extremite par une 
face transversale comportant au moins un gradin. 

14. Procede selon la revendication 12 ou la revendication 13, 
20 caracterise en ce que ladite portion d'extremite a une section cylindrique. 

15. Procede selon la revendication 12 ou la revendication 13, 
caracterise en ce que ladite portion d'extremite a une section oblongue. 

16. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 15, 
caracterise en ce que ladite portion d'extremite a une section decroissante. 

25 17. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 13, 

caracterise en ce que le poingon comporte une portion d'extremite terminee par 

une face transversale bordee par des dents axiales (73). 

18. Profile (10, 30, 40, 50, 60, 70) en matiere plastique, adapte a etre 

realise par le procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 17, 
30 comportant une succession longitudinale de zones mecaniquement affaiblies 

formant des trous ou des amorces de trou. 
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19. Profile selon la revendication 18, caracterise en ce que chaque 
zone mecaniquement affaiblie a la forme d'un trou borgne dont le fond est 
constitue d'un voile continu. 

20. Profile selon la revendication 18, caracterise en ce que chaque 
5 zone mecaniquement affaiblie a la forme d'un trou traversant borde par un voile 

peripherique. 

21. Profile selon la revendication 18, caracterise en ce que chaque 
zone mecaniquement affaiblie est delimitee par un contour forme d'une 
succession d'evidements. 

10 22. Goulotte de cablage electrique comportant un socle et un 

couvercle, ce socle faisant partie d'un profile selon Tune quelconque des 
revendications 18 a 21. 
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REVENDICATIONS 

1 . Procede de fabrication d'une piece munie d'au moins une zone 
mecaniquement affaiblie, comportant une etape consistant a produire une piece 
en matiere thermoplastique (10, 20, 30, 40, 50, 60, 70), et au moins un cycle 

5 des etapes consistant a : 

realiser localement un evidement traversant dans une zone de cette 
piece qui a une epaisseur constante, 

- echauffer localement cette piece au moyen d'une sonde d'echauffement 
(15, 32, 42, 52, 62, 72) en sorte de rendre plastique cette zone de cette 

10 piece, 

- modifier a I'aide d'un poingon (15, 32, 42, 52, 62, 72)la geometrie de 
cette zone rendue plastique en sorte de delimiter dans cette piece une 
zone mecaniquement affaiblie constituant un trou ou une amorce de trou. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on realise 
1 5 la zone rendue plastique en sorte qu'elle entoure Tevidement 

3. Procede selon la revendication 1 ou la revendication 2, caracterise 
en ce que Ton modifie la geometrie de la zone rendue plastique en sorte de 
delimiter la zone mecaniquement affaiblie sous la forme d'un trou borgne (20, 
34, 44, 54) dont le fond est constitue d'un voile continu. 

20 4. Procede selon la revendication 1 ou la revendication 2, caracterise 

en ce que Ton modifie la geometrie de la zone rendue plastique en sorte de 
delimiter la zone mecaniquement affaiblie sous la forme d'un trou traversant 
(64) borde par un voile peripherique (67) sur une partie de sa hauteur. 

5. Procede selon la revendication 1 ou la revendication 2, caracterise 
25 en ce que Ton modifie la geometrie de la zone rendue plastique en sorte de 

delimiter la zone mecaniquement affaiblie par un contour (74)forme 
d'evidements (71). 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce que ce contour 
est forme d'evidements traversants (71 ). 

30 7. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, 

caracterise en ce que Ton produit par extrusion (25) la piece en matiere 
thermoplastique. 
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19. Profile selon la revendication 18, caracterise en ce que chaque 
zone mecaniquement affaiblie a la forme d'un trou borgne dont le fond est 
constitue d'un voile continu. 

20. Profile selon la revendication 18, caracterise en ce que chaque 
5 zone mecaniquement affaiblie a la forme d'un trou traversant borde par un voile 

peripherique. 

21. Profile selon la revendication 18, caracterise en ce que chaque 
zone mecaniquement affaiblie est delimitee par un contour forme d'une 
succession d'evidements. 

10 22. Profile selon la revendication 18, caracterise en ce que chaque 

zone mecaniquement affaiblie est delimitee par un contour (74) forme 

d'evidement (71 ). 

23. Profile selon I'une quelconque des revendications 18 a 22, 

caracterise en ce que cette zone affaiblie a une section oblongue. 
15 24. Goulotte de cablage electrique comportant un socle et un 

couvercle, ce socle faisant partie d'un profile selon I'une quelconque des 

revendications 18 a 23. 
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Fig. 8 





